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Abstract of EP0540797 

The present invention relates to a machine for 
putting a plurality of semiconductor devices, 
especially photosensitive devices, in a row and 
for soldering them to the conductors which 
connect them. These devices are for example 
made up of plates which comprise, on their front 
and back faces, contact-tapping collectors. A 
machine according to the invention comprises a 
first station at which, in a first string made up of a 
plurality of contiguous carriages, the said devices 
are put In place in a row and conductors which 
connect the said devices electrically are soldered 
to the said collectors, a second station designed 
to receive a string of carriages exiting the first 
station and on which rest the said devices 
arranged in a row and soldered at the first station 
and to unload the said row of devices, and a third 
station at which a string of carriages, the said row 
of devices of which has just been unloaded at the 
second station, is put on standby. The operations 
of unloading a string at the second station and of 
putting it on standby at the third station are 
carried out consecutively whilst, In another string 
at the first station, the assembling and soldering 
of the said devices are carried out. 
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© Machine a mettre en rangee et a sbudiesir aux conducteurs qui les rellent entre eux une plurality de 
dispositifs a semi- conducteurs. - ^. : , 



® La. pr^sente invention concerne une : machine 4 
mettre .en rangee. et ^ souder aux conducteurs qui 
les relient entre eux una pluralit^^ de .disposjtifs a 
semi - conducteurs, notamment de disppsitlfs pho - 
tosenslbles. Ceux~ci sent par exeniple cdnstitu^s 
de plaques qui.comprennent, sur^leurs faces avant 
et arrifere; des collecteurs de prise de contact. Une 
nriachlne seloh rinvention comprend un . premier 
poste oD. sur .une premiere , file... constituee d'une. 
pluralite Me chariots contigus, sent mis en place, 
selon une rangee, lesdits dispositifs et sent soud^s, 
sur lesdits collecteurs, des conducteurs qui reiient, 
entre eux. ^lectriquement lesdits dispositifs.; un se- 



cond- poste pr6vu pour recevoir une file de chariots 
issue du premier poste sur lesquels reposent lesdits 
dispositifs disposes en une rangee et vsoudds.jfau 
premier , poste et pour decharger, ladite rangee de 
dispositifs, :et un trblsieme poste oO est rnise en 
attente une file de chariots dont ladite- rangee de 
dispositifs vient d'etre decharg^e au second poste. 
Les operations de d^charge d'une file au second 
poste et de sa mise .en attente au troisieme poste 
sent .. r^alisees cohs^cutivement pendant que. sur 
une jautre file au premier poste, sent realises. Pas - 
semblage et le soudage desdtts dispositifs. 
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La pr^sente invention concerne une machine a 
mettre en rangee at h souder aux conducteurs qui 
les relient entre eux una piuralite da dispositifs k 
semi - conducteurs. notamment da dispositifs 
photosensibles. 

Da tels dispositifs pliotosansibies sont par 
exempia ddcrits dans las documents da brevet 
EP-A-427 934, US-A-4 492 812. US-A-4 
393 576. et US -A -4 246 693, lis sont essentiel- 
iement constitu^s d'una plaquette de silicium 
amorpha ou polycrrstallln sur laqualla on a r6a\\s6 
une plurality d'^I^ments h semi - conducteurs 
photosensibles, tels que des jonctions PN, . des 
structures PIN. etc. Des coliecteurs auxquels sont 
relives les bornes des didmants photosensibles 
sont raspactivement prevus stir las faces avant at 
arri^ra . de ces plaquettes pour r^aliser leurs 
connexions 61ectriques vers raxt6rieur. Diff6rentas 
m^thodes sont utilis^as pour rdaliser pes coliec- 
teurs et on se reportera, pour de plus amples 
informations sur le sujet, aux documents cit^s ci - 
dessus. Precisons seuiement. ici, qua ces coliec- 
teurs sont gSneralamant recouverts d'une couche 
da soudure pouvant fondre ^ une temperature da 
Tordre de 200 * C en vue des operations subse - 
quentas da soudaga k das conducteurs de 
connexion. 

Pour r^aliser des capteurs solaires de relati - 
vement fortia puissance, on est contraint de relier 
entre eux plusieurs de tels dispositifs photosensi - 
bias. Generalemant, on realise des pannaaux 
cdrhportant plusieurs rangeas d'un certain nombra 
did dispositifs photosensibles tels qua ceux qui 
viennent d'etre d^crits. 

Le but de Tinvantion est ainsi da pr6voir una 
machine qui permet de rdaliser des rangeas de 
tels dispositifs et, en particulier. de realiser les 
operations de mise en place des dispositifs indivi - 
duels et de sbudage des conducteurs reliant eiac - 
triquement. entre eux ces dispositifs, en vue d'ob- 
tenir da talles rangees. 

Pour mener k bien la realisation par une ma - 
chine d'une . rangee de dispositifs k semi - 
conducteurs, il y a lieu en general de prevoir au 
molns quatre operations: ta mise en place d'un 
certain nombre da dispositifs Individuals selon une 
rangee. la pose sur cas dispositifs mis an rangee 
de conducteurs qui assurent leurs liaisons eiectri - 
ques, le soudage de ces conducteurs sur ces dis- 
positifs. puis Textraction de la rangee ainsi realisee 
pour sa manipulation sur une autre machine oO 1^ 
alias sont assembiees en un panneau sotaire. 

On citera, a titre d'exemple de telles machines, 
les documents de brevet US-A-4 534 502 et 
WO-A-86 03623. De m§me, concamant das 
precedes de connexion de conducteurs sur des 
dispositifs photosensibles, on citera les documents 
de brevet DE-A-3 612 269, FR-A-2 549 296 et 



FR-A-2 514 565. 

Un autre but de IMnvention est de prevoir une 
machine dont la structure soit relattvamant plus 
simple et done moins coQteuse que celles qui sont 
. 5 decritas dans les documents evoques ci - dessus, 
mals dont les quatre operations mentionneas ci- 
dessus sclent, dans leur ensemble, realisees plus 
rapldemant. etant entendu qu'on ne cherche pas ici 
k proposer des machines qui permettraient d'aug - 

10 menter la vitesse de chacune de ces operations 
prises indlvlduellemant. 

Pour ce faire et sebn une premiere caracte- 
ristique de Tinvention, une telle machine comprend 
un premier poste oCl, sur una file constituee d'une 

75 piuralite de chariots cpntlgus, sont mis en place, 
selon une rangee, lesdits dispositifs et sont soudes, 
sur leurs coliecteurs, des conducteurs ■ qui relient, 
entre eux, eiectriquement lesdits dispositifs, un 
' sacbnd poste prevu pour, d'une part, racevoir une 

20 file de chariots issue du premier poste sur lesquels 
reposent lesdits dispositifs disposes en une rangee 
. et soudes au prernrer poste et pour, d-autre part, 
decharger ladite rangee da dispositifs, at un troi - 
sieme poste oQ est mise an attante une file de 

26 chariots dont ladite rangee de dispositifs vient 
d'Stre dechargee aii second poste. leis , operations 
de decharga d'une file au second poste at 'da sa 
mise en attente au troisifeme poste etant realisees 
consecutivement pendant que, sur une^ autre fiJe au 

30 premier poste, sont realises I'assemblage et le 
soudage dasdits dispositifs. 

Par ces moyans, c'est-| -dire par futflisation 
de deux files de chariots identfques et par la pre - 
sence de trois postes distincts, \e tempis necessite 

35 pour decharger une rangee de dispositifs. d'une file, 
caci an vue de son extraction- pour des operations 
subsequentes, est masque par le temps necessaire 
^ la mise en place des dispositifs photosensibles 
et au soudage des conducteurs sur ces dispositifs. 

40 On a ainsi par rapport & una machine oD I'opera- 
tion d'assemblage d'une rangee et celle de de- 
charge d'une rangee sont consecutives. divise 
sensiblement par deux le tamps d'executibn d'une 
rangee. En effet, dans I'invention, ces deux opera - 

45 tions sont realisees simultanement. 

Seloh une 9utre caracterrstique de rinvention, 
la premier poste est constitue d'un premier em - 
placement ou^ pour chaque chariot d'une file, un 
dispositif k semi - conducteur est d'abord posi - 

50 tionne sur ledit chariot, puis des conducteurs sont 
amenes at positionnes sur ledit dispositif de ma - 
rii^re que lesdits conducteurs puissent .se trouver 
en contact avec les electrodes dudit dispositif, 
lesdits conducteurs ayant une premiere extremite 

55 reposant'sur ledit dispositif et I'autre sur le chariot 
• suivant dans la file, et enfin. oCi des moyens de 
pressage pressent Tensemble ainsi forme dudit 
dispositif. des conducteurs eventuets sur sa face 
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arrierei et des conducteurs sur sa face avant, et un 
second emplacement oD des moyeris de chauffage 
fpurnissent d© la chaleur auxdits. conducteurs pour 
effectuer leur soudage sur lesdits collecteurs de 
contact, chaque chariot . d'urie file .^tant.prevu pour s 
d'abord passer devant le premier emplacement 
puis devant le second enriplacement. . . 

On a ainsi pr6yu des moyens qui permettent 
de mettre en place, les dispositifs en rangee et de 
souder les conducteurs, qui les reiient .entre eux, le to 
temps de soudage etant masque par la mise en 
place des disppsitifs sur . les chariots. Ainsi, le 
temps necessity pour la realisation d'une. rangee 
est egal au temps de mise en place d'un dispositlf- 
et des conducteurs correspondants multlplie parje~ 
nombre de dispositifs dans, la rangee. lit aussl, on 
a sensibiement divis^ le temps de realisation par 
. deux. 

Notons que c'est parce qu'on a prSyu d'as- 
sembler les dispositifs sur des chariots appartenant 
. k une file que Ton pqut r^alisep simultanement 
Toperation de mise. en place d'un dispositif et des 
conducteurs correspondants et reparation de sou ^ . 
dage des conducteyrs sur le dispositif pr^cedentr 

Selon une caracteristique de rinvention, cha- 25 
que chariot est muni de moyens de chauffage qui 
lui sont prbpres. 

Selon une autre caracteristique de rinvention, 
lesdits moyer)s de chauffage sont constitu^s de 
moyen? d'emission infrarouge, tels qu'au. moins . 30 
une resistance, eiectrique. ....... 

. Selon . une. autre caracteristique. de ^'invention, \ ^ 
deux electrodes de mesure, une en cuivre et I'autre- 
eh cupronickel, sont prevues pour venir en contact, 
pendant. I'operatlon de soudage, avec au . moins un 36 
des cor^ducteurs reliant chaque dispositif a semi - 
conducteur entre eux. ladite eiqctrode en. cupro - 
nickel sur les conducteurs formant alors un ther- 
mocouple, une tension representative de la tem- 
perature de. la soudure etant deiiyree aux bornes 4o 
des deux electrodes de mesure, ladite tension 
pouvant etre fournie h une unite de commando qui 
pilote lesdits, moyens; de chauffage. 

Par cette caracteristique, on a prevu des 
moyens qui permettent de controler la temperature 45 
ainsi que la montee en temperature de la zone qui 
est soudee, c'est-a-dire les conducteurs sui' les 
dispositifs phptosensibies. 

. Les caracteristiques de rinvention mentlonnees 
ci-dessus. ainsi que d'autres, apparaTtront plus so 
clairement a la lecture de la description suivante. 
d'un exemple de realisation, ladite description etant 
faite en relation avec les dessins joints, parmi les- 
quels: 

la Fig. 1 est une vue' de dessus schematique 55. . 
d'une. machine selon rinvention, 
les Figs. 2a a 2c sont des vues de cote sche- 
matiques qui illustrent le fonctionnement de la 



' machine selon rinvention, et 

la Fig. 3 est une vue de cote schematique d'un 

chariot equipant une machine selon rinvention. 

. La machine representee schematiquement a la 
Fig. 1 est constituee essentiellement de.trois pos- 
tes 1, 2 et 3 ou sont effectuees les difterentes 
phases de mise en rangee ,de dispositifs & semi - 
conducteurs. Ceux-ci sont, par exemple, des 
dispositifs photosensibles constitues de plaques de 
silicium dans lesquelles sont formees des jonctions 
. PN. Les regions de ces jonctions sont respective - 
ment reliees a des collecteurs de contact qui sont, 
par exemple. respectivennent imprimes sur la face 
avant et la face arrlere de chaque dispositif. 

Au premierposte t. est realise ^ensemble des 
operations de mise en place des dispositifs indivi - 
duels 11 et de soudure des conducteurs 12 et 13 
reliant respectivement un dispositif 11 h son pre- 
cedent et h son suivant. Ces operations sont ef- 
fectuees sur une premiere file 10 de chariots indi- 
viduels 10a & lOf contigus et alignes. Un chariot 
eta^nt prevu pour ne recevoir qu'un seul dispositif 
11, le nombre de chariots. pour une file 10 est egal: 
au nqmbre.de dispositifs dans une rangee.de dis- 
positifs. Sur la Fig. 1, ce nombre est [de - six. 

Sur la Fig. 1, on voit encore un, dispositif 11' 
qui est prepare .pour §tre introduit dans la file i 0 
ainsi que des moyens 14 prevus pour venir posi - 
. tipnner des conducteurs i2' et 13' sur le dispositif 
lie. 

Au second jposte '2, on a represente, en poin - 
tilies, une seconde file -20' de chariots identique S 
la premiere. Cette seconde file provient du poste i 
par une simple operation de translation. A ce pos - 
v te. les dispositifs 14a & 11f qui pnt ete 'assembles 
en une rangee au poste precedent 1 , sont saisis, 
par exemple par des moyens k succion (non re - 
presentes), pour etre emmenes vers un autre poste * 
de la meme machine ou vers une autre machine 
oQ ils sont assembles en un capteur solaire a 
plusieurs rangees de dispositifs photosensibles 
Individuels. 

Une fois une rangee de dispositifs 11 retiree 
des chariots de la file 20' au poste 2 et pendant 
qu'au poste 1 une nouvelle rangee est mise en 
oeuvre, la seconde file 20 est emmenee k un 
troisleme poste. La, elle sera mise en attente, et 
lorsque la file 10 aura glisse vers le poste 2, elle 
prendra sa. place au poste 1 . 

On a remarque que la file 20' est representee 
en pointilies car elle a dej& ete deplacee vers le 
poste 3. 

Ainsi, lorsqu'une rangee complete de disposi - 
tifs 11 a 11 f est assembiee et soudee au poste 1, 
la file correspondante glisse vers le poste 2. Pen - 
. dant ce temps, la file, en attente au poste 4. est 
mise en place au poste 1 et une nouvelle rangee 
peut commencer a §tre fabriquee. Pour ce faire, la 
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file 10 est avancee d'un pas pour que le premier 
chariot 10a se trouve pret a receyoir un dispositif 
indlvlduel 11 *, puis, une fols reparation de mise en 
place des conducteurs 12' et 13* terrninee, elle est 
de nouveau avahcSe d'un pas, et ainsi de suite 
jusqu'^ i'assemblage complet, comme if sera ex- 
pliqu6 ci - dessous. 

Par ces moyens, le temps occupe k decharger 
les chariots au poste 2 est .masque par le temps de 
mise en oeuvre d'une rangee de dispositlfs 11 au 
poste 1 . Les rangdes sortent done de la machine 
avec une p^rrode correspondant au temps neces - 
saire . pour la mise en oeuvre de Toperatlon au 
poste 1 . Par rapport aux rnaphines dans lesquelles 
ces deux operations distinctes soTit r^alis^es l-une 
apr^s I'autre, cette pSrlode est sensiblement divl - 
.s6e par deux. : 

Aux Figs. 2a & 2c, on a represents, sch6mati - 
quement et vu de cdtS, le poste 1. On vbit des 
chariots identiques 10a h lOf dans une file 10. 
Chaque chariot 10a ii TOf de la file 10 est pr§vu 
pour avancer pas i pas dans la file 10. Le chariot 
10d se trouve, sur la Fig. 2a, k Temptacement 
reference 4 ou sent mi$ en place, d'une part, les 
dispositlfs individuels 11 et, d*autre part, les 
conducteurs 12 et 13 qui les relient entre eux dans 
une rangee. A remplacement sulvant reference 5, 
espace d^un pas du premier, emplacement 4, est 
rSalisee I'operation de soudage .proprement dite. 
Chaque chariot de la file 10 passe d*abord par 
remplacement 4 puis par remplacement 5. 

Chaque chariot est cbnstitu6 d'un boltier .100 
qui est ouvert sur sa face supSrieure au moyen 
d'une grille 110 schSmatisee ici par des tiges dans 
un plan normal a celul de la :Rg. La grille 110 de 
chaque clfariot est prSvue pour recevoir un dispo - 
sitif individuel 11. Au-dessus de la grille 110. sent 
prSvus des moyens 120 qui sont par exemple 
constitues d'un presseur 1-21 pouvant coulisser 
yerticafement et servant k presser le dispositif 11 
sur la grille 110 afin d'assurer son positionnement 
stable. Le boltier 100 de chaque chariot enferme 
uri moyen de chauffage 130^tel qu'une ou plu- 
sieurs . rSjSistances' electriques .. prdvues pour 
rayonner dans I'infrarouge. 

Par des moyens appropries connus de Thorn - 
me de metier, comme par exemple une pince ou 
des pointes k effet de succion (non repr6sent6s), 
un dispositif 11d est pose sur la grille 110 du 
chariot lOd qui est positionne k remplacement 4. 
de mani&re que les collecteufs de contact qu'il 
comporte sur sa face inferieure puissent se trouver 
en contact avec les conducteurs 12c, 13c (seul 12c 
est visible sur les Figs. 2a a 2c) deja mis en place 
sur le dispositif precedent 11c (Fig. 1 et 2a). Puis, 
par des moyens 14 (Rg. 1) egalement connus de 
l-homme du metier dans le domai.ne de la techni - 
que, on vient positionner. sur le dispositif 1 id,, deux 



conducteurs 12d et 13d (un seul est visible sur la' 
Rg. 2b), leurs extrSmites avant a proxirnit6 du bord 
avant du dispositif lid et leurs extremitSs arri5re 
sur la grille 110 du chariot lOe suivant. Les 

5 conducteurs 12 et 13 sent mis en place de mani&re 
qu'ils se trouvent en contact ou puissent se trouver 
en contact avec les collecteurs conducteurs de 
contact pr6vus sur les faces inferieure et sup6- 
rieure de chaque dispositif 11. Ces collecteurs et . 

10 les conducteurs 12 et 13 ont, par ailleurs subis un 
traltement de dSpdt d'une couche de soudure dont ■■ 
la composition et le precede de dep6t, ne faisant 
pas I'objet de la presente invention, ne sent pas 
decrits ici plus en detail. Enfin, par les moyens de 

75 . pressage 120, on presse, avec une force contrdlee, 
I'ensemble forme du dispositif lid, des conduc- 
teurs 12c et 13c sur sa face inferieure et des 
conducteurs 12d et 13d sur sa face superieure 
(Rg.2c). 

20 . A ce moment, I'ensemble de la file 10 est - 
avancee d'un pias. comme le montre la fI6che A de 
la Fig. 2c, et un cycle peut recommencer sur le . 
chariot lOe. 

Pendant qu'Si remplacement 4 sent mis en 

25 place un dispositif 11 et les conducteurs 12 et 13 
correspondants, comrrie il vient d'etre decrit, on 
alimente, k remplacement 5, la resistance 130 du 
chariot precedent (11c sur les Rgs 2a k 2c). Le 
dispositif 11c est alors soumis k un flux de chaleur 

30 . qui ei^ve sa temperature jusqu'^ environ 200 *C. 
Cette temperature est suffisante pour realiser le 
soudage des conducteurs superieurs .12c, 13c et - 
des conducteurs inferieurs 12b. 13b (Figs. 2a k 2c) 
sur les lignes cpnductrices correspondantes sur le 

35 dispositif 11c. Par exemple, une duree de quelques . 
secondes suffit k atteindre la temperature de sou 
• dage. - 
Notons qu'^ cette etape, les moyens de pres - 
sage 120 sent en action et maintiennent les dis- 

40 posttifs 11 en place, lis ne seront desactivds qu'au 
moment de dechargement au poste 2. 

On notera que le dispositif 11a, etant le pre- 
mier de la rangee de disposltifs 11 en fabrication, . 
repose directement sur la grille 110 du chariot 10a. 

45 On coniprendra que les moyens mis en oeuvre 

par I'invention permettent de diminuer le temps de : 
realisation d'une rangee de dispositlfs. En effet, le . 
temps de soudage est masque par le temps de 
mise en place d'un dispositif 11 et des conduc- 

50 teurs 12 et 13. Ainsi, le temps n.ecessaire k la mise 
en oeuvre d'Une rangee de disposltifs correspond 
seulemeht a n fois le temps necessaire k la mise 
.en place d'un dispositif 11 et de ses conducteurs 
12 et 13, n etant le nombre de disposltifs 11 dans 

55 une rangee (egalement le nombre.de chariots). 

Lorsque tous les chariots 10a ^ lOf d'une file 
10 ont regu un dispositif 11 et ses conducteurs 12 
et 13 et que ceux-ci ont ete soudes, la. file est 
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depiacee du poste 1. au poste 2, comme cela a 
di4}k 6t6 expllque. 

A la Rg. 3, on a represent^ schematlquement 
un dispositif 11 monte sur une grille 110 d'un 
chjariot et des moyens de pressage qui le main- s 
tiennent en. place sur cette grille. Les moyens de 
pressage sont, sur cette Fig., constitues de deux 
doigts transversaux 121 et 122 venant se plaquer 
sur les conducteurs 12 et 13 de la face superieure 
du dispositif 11. lis sont encore munis de deqx io 
electrodes 123 et 124. qui prennent contact sur les 
conducteurs superie.urs 12 et 13. 

On a represents les moyens de chauffage par 
urie resistance 130 rellee, pour etre alimentee, k 
une unite de controle 140. Celle- ci a deux entrees 75 
141 et 142 qui sont respectlvement relives aux 
electrodes 123 et 124. 

Generalemeht, les conducteurs de liaison 12 et 
13 sont en cuivre. Avantageusement, une electrode 
123 est en cuivre alors que Tautre est en cupro- 20 
nickel 124. Ainsi. reiectrode en cuivre 123 etablit 
un contact sur les conducteurs 12 et 13 en cuivre 
alors que I'electrode en cupronickel 124 constltue, 
avec les conducteurs en cuivre 12 et 13, des 
thermocouples qui engendrent une tension, qui est 25 
directement fonction de la temperature du contact, 
c'est-a-dire, a quelques pertes pres, directement 
proportionnelle a la temperature des conducteurs 
12 et 13, en particulier au moment de Toperation 
de soudage. Cette tension est delivree a Tunite de 30 
cpntr6le 140 qui pilote alors ie courant traversant la 
resistance 130. Par ce moyen, il est possible de 
controler la temperature de m§me que la montee 
en temperature des conducteurs 12 et 13 et du 
dispositif au moment de leurs soudages. 35 

Revendicatfons 

1- Machine a mettre en rangee et k souder aux 

conducteurs qui les relient entre eux une plu - • 4o 
ralite de dispositifs a semi - conducteurs. no- 
tamment de dispositifs photosensibles, lesdits 
dispositifs etant constitues de plaques qui 
comprennent. sur leurs faces avant et arriere. 
des collecteurs de prise de contact, caracteri - 4S 
see en ce qu'elle comprend un premier poste 
oD, sur une premiere file constituSe d'une 
pluralite de chariots contlgus. sont mis en 
place, selon une rangee. lesdits dispositifs et 
sont sdudes, sur lesdits collecteurs, des • so 
conducteurs qui relient, entre eux, electrlque ~. . 
. ment lesdits dispositifs. un second poste prevu 
pour recevoir une file de chariots issue du 
premier poste sur lesquefs reposent lesdits 
dispositifs disposes en une rangee et soudes 55 
au premier poste et pour dScharger ladite 
rangee de dispositifs, et un trolsieme poste ou 
est mise en attente une file, de chariots dont 



ladite rangee de dispositifs vient d'§tre de- 
chargee au second poste, les operations de 
decharge d'une file au second poste et de sa 
mise en attente au troisieme poste etant real! - 
sees consecutivement pendant que, sur une 
autre file au premier poste. sont i-ealises I'as- 
semblage et le soudage desdits dispositifs. 

2. Machine selon la revendication 1 , caracterisee 
en ce que le premier poste est constitue d'un 
premier emplacement oQ, pour chaque chariot 
d'une file, un dispositif a semi-conducteur est 
d'abord positionne sur ledit chariot, puis des 
conducteurs sont amenes et positionnes sur 
ledit dispositif de maniere que lesdits 
conducteurs puissent se trouver en contact 
avec les collecteurs. dudit dispositif. lesdits 
conducteurs ayant une premiere extremite re- 
posant sur ledit dispositif et I'autre sur le cha.- 
riot su.ivant . dans la file, et enfin oCi des 
moyens de pressage pressent I'ensemble ainsi 
forme dudit dispositif, des conducteurs even - 
fuels sur sa face arriere. et des conducteurs sur 
sa face avant, et un second emplacement ou 
des moyens de chauffage fournissent de la 
chaleur auxdits conducteurs pour effectuer leur 
soudage sur lesdits collecteurs de contact, 
chaque chariot d'une file etant prevu pour 
d'abord passer devant le premier emplace- 
ment puis devant le second emplacement, 

3. Machine selon la revendication 2, caracterisee 
en ce que chaque chariot est muni de moyens 
de chauffage qui lui sont propres. 

4. Machine selon la revendication 2 du 3, carac - 
terisee en ce que lesdits moyens de chauffage 
sont constitues de moyens d'emissioh infra - 
rouge. 

5. Machine selon la revendication 4, caracterisee 
. en ce que les moyens d'emission infrarouge 

sont au moins une resistance eiectrique, 

6. Machine selon une des revendicatlons 2 a 5, 
caracterisee en ce que deux electrodes de 
mesure, une en cuivre et Tautre en cupronic - 
kel, sont prevues pour venir en contact, pen - 
dant roperatlon de soudage, . avec au moins un 
des conducteurs reliant chaque dispositif a 
semi - conducteur entre eux; ladite electrode 
en cupronickel jouant alors le role d'un ther - 
mocouple. une tension representative de la. 
temperature de la soudure etant deiivree aux 
bornes des deux electrodes de mesure. 

7. Machine selon la revendication 6., caracterisee 
en ce que la tension delivree aux bornes des - 



EP 0 540 797 A1 10 



dites electrodes de mesure est fournie k una 
unit^ de commande qui pilote lesdits moyens 
de chauffage. 



13 



IS 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



SO 



55 



6 



EP 0 540 797 A1 




u 




CD 



CD 



CD 




o 



CD 




\ 



Office eurapecn 
des brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



EP 91 46 0046 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



CitatioB du 



ea cas de bi 



CLASSEMENT DC LA 
PEMANDBOaUCtS) 



A.0 



US-A-4 534 502 (W. J. PIUREK) 

* colonne 5, llgne 14 colonne 6. Ilgne 58; 
revindications: figures 1-5 * 

APPLIED OPTICS. 

vol. 21. no. 22, 15 Novembre 1982. HEM YORK US 
page 4053; >Automated solar-array assembly* 

* le docunent en entler * . 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol, 8, no. 235 (E-^275)( 1672) 27 Octobre 1984 
& JP-A-59 115 576 ( SHARP K. K. ) 4 Jul 1 let 1984 

* abrdgd * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 10, no. 50 (E-384)(2107) 27 Fdvrler 1986 
& JP-A-60 202 968 ( HITACHI SEISAKUSHO K. K. ) 
14 Octobre 1985 

* abrtfgtf. * 

DErA-4 Gil 485 (MITSUBISHI DENKI K. K. ) 

* le docunent en entler * 

DE-Ar-3 612 269 (TELEFUNKEN ELECTRONIC GNBH) 
DE-A-3 238 187 (MESSERSCHMITT-BOLI(»^BLaHM GMBH) 



Lc present rmpport a ete etafali poor toutcs Us 



1.2 



1.2 



1,2.3 



H01L31/18 
HOI La 1/05 



1.6 



DOMAINES TECHNIQUES 



HOIL 



tJm4tH 

LA HAVE 



Oila#aeUMMal4»l« 

30 JUIN 1992 



VISENHN A. 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : partlciiU4m<iit ^cftintat i Inl soil 
Y : partlaiUirenMttt pcrtincat m oonUmim mw on 
aatr* dooiBMst i% U laaac aU4|orte 

0 : 4lv«l^ioii iMD-4crite 
P : ioammat UitwcaJaln 



T : thMe ou ofiadpe i U bas« i€ Klavcntioo 



E : tfocuacot U bimt aatiri«iir, mais piiblU i U 

<at« 4« dMC oo iMis o«CC« date 
O :dt«diiisrid«BUBd« 
L : cM pour d'totrcs raisoos 

a : aambr* *• U a4ai« faaUlc, lociin«at oomspooditiit* 



